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La presente invención se refiere a un dispe- < 

sitivo  para fabricar envases a l  vacio, con una cámara de vacio 
receptora de los envases a vaciar, la cual contiene un dispo­

sitivo  de cierre para los envases y la cual está unida con una 

fuente de vacio.
En un dispositivo de esta clase dado a cono­

cer por ejemplo por la memoria de publicación alemana 2 051 - 

903, la cámara de vacio está enlazada directamente a través 

de una tubería flexible con la bomba de vacio o bien un depó­
sito  de vacio. Con este dispositivo puede lograrse un alto 
rendimiento s i  es correspondientemente a lta  la potencia de la 

bomba de vacio. Sin embargo la alta potencia de la bomba t ie ­
ne como consecuencia e l que aparezcan velocidades del aire muy 

a lta s  a l  comienzo del proceso de evacuación. Al tratarse de 

producto de llenado pesado, de grano grueso, por ejemplo gra­
nos de cacahuete, no tiene importancia la a lta  velocidad del 

a ire . Pero esta es desventajosa a l  tratarse de productos de 
llenado en polvo o que tengan una parte proporcional fin a. La 

a lta  corriente da'l aire arrastra concretamente la s  partículas 
ligeras del producto de llenado. Esto es especialmente des­

ventajoso cuando ta le s partículas se depositan en la zona de 

la costura de cierre del envase, todavía por acabar. Estas 
partículas impiden concretamente un sellado estanco de .los' 
envases, de manera que más tarde puede entrar de nuevo aire 
en e l envase y perjudicar cualitativamente el contenido por 
oxidación.

La invención se fundamenta en el cometido de 
crear un dispositivo para vaciar envases, con él. que pueden 
vaciarse envases con contenido en polvo, con a lta  potencia sin 

que se arrastren la s partículas del producto de llenado.
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Este cometido se soluciona según la invención 

porque en el enlace de la cámara de vacio a la fuente de va­
cio está conectada una válvula de estrangulación gobernable, 

cuyo paso a l  comienzo del proceso de vaciado es pequeño y 
agranda a l  progresar el vaciado.

Mediante el gooierno de la depresión en la 
cámara de vaciado da ta l  manera que a l vaciarse se mantenga 

una velocidad constante del a ire , cuya magnitud es un poco me­
nor de aquella en la que se arrastran la s  partículas del pro­
ducto de llenado, se logra una producción óptima de envases 
que están cerrados perfectamente.

Para lograr una velocidad del aire especial­
mente uniforme, se propone en ulterior estructuración de la 

invención que la válvula de estrangulación tiene un elemento 
de válvula que hace variar sin escalonamiento la sección trans 

versal de paso, y un elemento de mando unido con éste , que. por 
una parte está bajo la acción de la presión en la cámara dé 

vacio y por otra parte está bajo la acción de la presión a t­
mosférica, y está sometido a la fuerza medios de resorte, de 
ta l manera que a l  estar compensada la presión existe uns sec­
ción transversal de paso pequeña que a l  aumentar la depresión 
en la cámara de vacio se agranda correspondientemente la sec­

ción transversal de paso. .
En el dibujo está representado un ejemplo'de 

ejecución de la invención que se aclara con detalle seguida­
mente.

La figura 1 muestra un dispositivo para fa­

bricar y vaciar bolsas de hoja tubular, simplificado en vista 

delantera y parcialmente seccionado, y
La figura 2 muestra una válvula dispuesta en .
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al-dispositivo de la figura 1, en sección longitudinal y a es­

cala ampliada.
El dispositivo para fabricar bolsas de hoja 

tubular 1 tiene en un montante 10 un tubo conformado y llena­

dor 11, en torno a l  cual se dá forma de tubo 4 a una banda de 

lámina 3 extraída de un rollo  de reserva 2 sobre un frente 

conformado 12 y se unen entre s i  con un dispositivo sallador 
de costura longitudinal 13 sus dos bordes la terales que se 
soldán. En el extremo cerrado transversalmente del tubo de ma­

te r ia l 4 se introduce mediante e l tubo conformador y llenador 
11 en cada caso una cantidad de producto de llenado a envasar, 
que se entrega a través de un embudo 14.

Por debajo del tubo conformador y llenador 

11, un marco 15 móvil hacia arriba y hacia abajo rítmicamente 
en la cuantía de la longitud de las bolsas de hoja tubular 1 
a fabricar, lleva una cámara de vacio 16. Esta cámara de vacio 

16 consta de dos mitades de carcasa 17, 18 separadas vertical­
mente , la s cuales son desplazables horizontalmente, separán­

dose y acercándose.
En la parte superior de la cámara de vacio 

16 están dispuestos uno sobre otro dos pares de dispoai-t-ivos 

selladores de costura transversal 20, 21 y 22, 23 para-ha^er 
en cada caso la costura de la testa de una bolsa 1 reciente­
mente evacuada y la costura del fondo de la bolsa fabricada 

siguiente. Las mordazas 20, 21 del dispositivo sallador de eos 
tura transversal superior y una de la s  mordazas 22 del disposi 

tivo sallador de costura transversal inferior están dispues­
tos f i jo s  en la s mitades de carcasa 17, 18 y la otra mordaza 

23 del dispositivo sallador de costura transversal inferior 

es avanzable y retrasable en ls  mitad de carcasa 18 derecha.
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Entre el dispositivo sallador de costura transversal superior 
y e l inferior es desplasable en un in tersticio  una cuchilla 
24 para separar una bolsa 1 del tubo 4. Para retener una bolsa 

1 separada del tubo en la cámara de vacio 16 hay en cada mitad 

de carcasa 17, 18 un sujetador 25, 26 adaptado a l  envase.

La cámara de vtcio 16 está enlazada con una 

bomba de vacio 28 a través de una válvula 30 fijada a la mitad 
de carcasa 17 izquierda, y una tubería flexib le 29. La válvu­

la 30 (figura 2) es una válvula estranguladora gobernada en 
dependencia de la presión, la cual a l  haber presión atmosfé­
rica en la cámara de vacio 16 deja libre una sección transver­

sa l de paso pequeña y a l  aumentar la depresión en la cámara de 
vacio 16 deja libre una sección transversal de paso que vá en 

incremento. Esta válvula tiene una carcasa 31 un espacio hueco

32 cilindrico en el que desembocan alineados entre s i  un ori­

fic io  de entrada 33 y un orific io  de salida 34, transversal­
mente a l eje del espacio hueco 32. El o rific io  de entrada 3̂3 
está en coincidencia con una abertura pasante 27 en la mitad 
de carcasa 17 de la cámara de vacio 16, y e l o rific io  de s a l i­
da 34 está enlazado con la tubería flexib le 29 a través de 

una tubuladura. En e l espacio hueco 32 es desplazable un cuer­

po de válvula 35 que tapa más o menos e l o rific io  de entrarás
33 y el o rific io  de salida 34 según sea su posición. Con un 
husillo 36 está unido f i jo  e l cuerpo dé válvula 35 con une 

membrana 37 flexib le que está cogida alrededor en un segundo 

espacio hueco 38 de la carcasa 31, y subdivide a este espacio 

hueco 38 en dos cámaras 39, 40. En la cámara 39 izquierda, más 

próxima a l  cuerpo de válvula 35, desemboca un taladro 41 que 
está enlazado con la cámara da vacio 16. La cámara 39 está her 

matizada mediante una - junta Labiada hacia el primer espacio
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hueco 32 de la que vá a l segundo espacio hueco 30 una abertu­
ra pasante 42 receptora del husillo 36. La otra cámara 40 es­
tá comunicada con la atmósfera exterior por un taladro 44 en 

un tapa 49 de la céreasa 31; de manera que a l  reinar depre­

sión en la cámara 39 la membrana 37 se abolla hacia la ízquier 
da y desplaza a l  cuerpo de válvula 35 en e l sentido de un 

aumento de la sección transversal de paso del o rific io  de en­

trada y salida 33; 34.
Para gobernar según una determinada caracte­

r ística  e l desplazamiento del cuerpo de válvula 35 o bien la 
variación de la sección transversal de paso, e l cuerpo de 

válvula 35 está sometido además a l  efecto de un muelle de 
compresión 45. Este está enchufado sobre una prolongación 46 

del husillo 36 que sobresale de la membrana 37, y_.se. apoya 
por una parte en una tuerca de ajuste 47 enroscada sobre la 
prolongación 46, y por otra parte en un caequillo 48 enrosca­

do en la tapa 49. La fuerza del muelle 45 actúa a s i  pués* en 
contra de la diferencia de presión que actúa sobre la membra­

na 37. Mediante atornillamiento del casqüillo 48 puede Ajus­
tarse la magnitud de la sección transversal de paso de la vál­
vula 30, la cual es necesaria a l  haber presión atmosférica* en 

la cámara de vacio 16, o sea a l  comienzo del proceso de eva­
cuación, para un determinado tamaño de grano del producto me­

tido en las bolsas. El muelle 45 puede tensarse previamente 

con la tuerca de ajuste 4?, de manera que no tiene lugar un 
aumento de la sección transversal.de paso hasta que se alcan­
za una determinada depresión en la cámara de vacio 16.

El dispositivo trabaja del modo siguiente:

Hacia el fin al del tubo de material 4 que so­
bresale por debajo del tubo conformador y llenador 11,-en el30
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que se ha vertido una porción de producto de llenado cierran 

las dos mitades de carcasa 17, 18 en su posición superior, di­

vidiéndose el extremo de tubo del tubo 4 con e l dispositivo 
sallador de costura transversal 20, 21 superior.

Inmediatamente después del cierre de la s mi­

tades de carcasa 17, 18 y del agriete del extremo del tubo me­
diante la s mordazas 20, 21 se corta del tubo 4 con la cuchilla 
24 el extremo de tubo que se encuentra en la cámara de vacio 
16, de manera que el extremo del tubo queda como bolsa 1 abier 
ta arriba, en la s sujeciones 25, 26 de la cámara de vacio 16. 

Inmediatamente después del cierre de la cámara de vacio 16 se 

orea en está mediante aspiración de aire  por la bomba de vacio 

28 a travéa de la válvula 30 y de la tubería flexib le 29, una 

depresión cuya magnitud vá aumentando. Mediante la válvula 30 
se gobierna e l aumento de la depresión en dependencia de la 
depresión en la cámara de vacio 16, de manera que vá surgien­
do una velocidad a lta , pero no demasiado a lta , en especial 

del aire aspirado de la bolsa 1. Esto se consigue porque a l . 
haber una pequeña depresión en la cámara de vacio 16 y"en, da 
cámara 39 comunicada con ésta, e l muelle 45 lleva a l  husillo 

36 a hacer tope contra e l caequillo 48, de manera que el, Cuer­

po de válvula 35 tapa en su mayor parte a l o rific io  de Entra­

da y a l o rific io  de salida 33, y 34. Debido a ésto.se prpdú- 
ce un gran efecto de estrangulación para e l aire aspirado,, pa­
sante. Al aumentar la depresión en la cámara de vacio 16 y en 

lá cámara 39$ la presión atmosférica en la cámara 40 empuja 
a la membrana 37 y a l husillo 36 hacia la izquierda en contra 
de la fuerza en incremento del muelle 45, de manera que el' 

cuerpo de válvula 35 deja cada vez más libre a l  o r ific io  de 

entrada y a l o rific io  de salida 33 y 34. Durante el proceso
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e evacuación el marco 15 ha llevado a la cámara de vacio 16 

su posición in ferior, habiéndose pasado tubo da material 4 
¡obre e l mandril conformador y llenador 11. La cámara de vacio 
.6 puede tenerse todavía un cierto tiempo en la posición in­

ferior, con el fin  de d ilatar e l proceso de evacuación. Final- 
tente se adelanta la mordásta' 23 del dispositivo sallador de 

tos tura* transversal in ferior, de manera que se sella  la boca 
íe la bolsa 1 que se encuentra en la cámara de vacio 16. Trás 

isto se separan las mitades de carcasa 17, 18 de manera que 

tae hacia abajo la bolsa 1, cerrada, evacuada. El marco reen­
vía de nuevo las mitades de cámara 17, 18 a la posición supe­

rior, o sea la posición de partida.
En el ejemplo de ejecución descrito e l cuer­

do de válvula tiene la forma de un cilindro con cara? fronta- 

Les planas y e l taladro de entrada y e l taladro de salida 33, 
54 tienen sección transversal circular, de manera que la sec- 
:ión transversal de paso tiene la forma de un segmento^da'cir- 

:ulo. Esto tiene como consecuencia que la sección transversal 
le paso no se agrande linealmente proporcional con la depre­

sión que vá en aumento, sinó que aumenta progresivamente en 
nodo ventajoso. S i se desea una diferente característica es 

posible dar a la sección transversal de los o r ific io s uir di­
ferente contorno, por ejemplo un óvalo o un triangulo. 1* * +

Descrita suficientemente la naturaleza.-del- * !.
Invento, a s i  como la manera de realizarlo  en la práctica, de­
be hacerse constar que la s  disposiciones anteriormente indíca­

las son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto 

oo alteren su principio' fundamental.

REIVINDICACIONES
1^.- Perfeccionamientos en dispositivos para



fabricar envases a l vacio, con una cámara de vacio receptora 
de los envases a evacuar, la cual contiene un dispositivo de 
cierre para los envases y la cuál está con una fuente de vacio 

caracterizados porque en e l enlace que vá de la cámara de va­
cio a la fuente de vacio se conecta una válvula de estrangu­

lación gobernable cuyo paso a l  comienzo del proceso de evacúa 
ción es pequeño y se agranda a2 progresar la evacuación.

2a.- Perfeccionamientos según la .reiv indica­
ción 1, caracterizados porque la válvula de estrangulación 

tiene un elemento de válvula que hace variar sin escalonamien 
to la sección transversal de paso y un elemento de mando unido 
con éste que por una parte está bajo la acción de la presión 
en la cámara de vacio y por otra parte está bajo la acción de 

la presión atmosférica, y está sometido a la fuerza de medios 
de resorte de ta l manera que a l  estar compensada la presión 

existe una sección transversal de paso más pequeña y que a l  
aumentar la depresión en la cámara de vacio se agrandaren- ' 
rrespondientemente la sección transversal de paso.

3a.- Perfeccionamientos según la reivindica­
ción 2, caracterizados porque e l elemento de válvula es dos- 
plazable axialmente en un espacio hueco de una carcasa, y 
porque la carcasa tiene un primer o rific io  enlazado con la 

fuente de vacio y un segundo o rific io  enlazado con la cámara 
de vacio, los cuales desembocan en e l espacio hueco y están 
tapados más o menos conforme a la situación del elemento de 

válvula.
43.- Prefeccionemientos según la reivindica­

ción 3, caracterizados porque ambos o rific io s se hallan uno 

frente a otro en la carcasa.
53.- Perfeccionamientos según la reivindica-
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cién 2, caracterizados porque e l elemento de mando ea una 

membrana unida f i j a ,  a través de un husillo , con el elemento 
de válvula la cual está cogida con su periferia en la carcasa.

6a.- Perfeccionamientos en dispositivos para 
fabricar envases a l vacio, ta l y como queda sustanciamente 
descrito en la presente memoria e ilustrado en los dibujos 
adjuntos.,

Esta memoria consta de 10 hojas escritas a 

máquina por una sola cara.

Madrid t 3 JMi.. %76 
ROBERT BOSCH GMBH.
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